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(54) Rollenrotationsdruckmaschine 

(57) Eine Rollenrotationsdruckmaschine weist ei- 
nen verstellbaren Rollenwechsler (13) zur Aufnahme 
von Bedruckstoffbahnen (1) mit unterschiedlichen Brei- 
ten, ein Druckwerk mlt aneinander anstellbaren Druck- 
zylindern (2) zur Bildung von Druckstellen und einen 
verstellbaren Falzapparat (20) auf. Die Breite des Rol- 

lenwechslers (13), die Stellung der Druckzylinder (2) 
und von Komponenten des Falzapparats (20) werden 
zum Umstellen der Produktion von einem ersten Druck- 
produkt auf ein zweites Druckprodukt wahrend des Ma- 
schinenlaufs automatisch und aufeinander abgestimmt 
verstellt. 


00 

m 

LO 

o 

O 

Q. 

LU 



Printed by Jouve. 7S00I PARIS (FR) 


1 

Beschreibung 

Bei einer zunehmenden Vieffatt von Druckproduk- 
ten kommt der Umstellung einer Rotationsdruckmaschi- 
ne beim Wechsel von einem Druckprodukt zum anderen 
zunehmend Bedeutung zu. Im Zuge der Regionalisie- 
rung von Zeitungen besteht zunehmend das Bedurfnis, 
eine uberregionale Zeitung mil regionalen Teilen auszu- 
statten, die von Region zu Region eine unterschiedliche 
Anzahl von Seiten aufweisen konnen. Die Zeitungen 
selbst werden jedoch in der gleichen Druckerei ge- 
druckt. 

Bei dem notwendigen Wechsel der Druckprodukti- 
on, beispielsweise wegen des unterschiedlichen Sei- 
tenumfangs der Oruckprodukte, mussen herkommliche 
Rotationsdruckmaschinen heruntergefahren, abgestellt 
und zum Drucken des neuen Druckprodukts, beispiels- 
weise mit verandertem Seitenumfang, umgestellt und 
erneut hochgefahren werden. 

Die Erfindung hat es sich zur Aufgabe gemacht, 
eine Rollenrotationsdruckmaschine zu schaffen, deren 
Betrieb dem Wechsel von einer Druckproduktion zu ei- 
ner anderen moglichst flexibel angepaBt werden kann. 

Diese Aufgabe wird durch den Gegenstand von An- 
spruch 1 gelost. 

ErfindungsgemaB sind wesentliche Maschinen- 
komponenten, namlich ein Rollenwechsler, Druckzylin- 
der und ein Falzapparat der Rollenrotationsdruckma- 
schine, wahrend des Maschinenlauts automatisch ver- 
steilbar. Von der Verstellung wird somit erfindungsge- 
maB die gesamte Rollenrotationsdruckmaschine erfaBt 
und nicht nur eine einzelne dieser Maschinenkompo- 
nenten. Die angepaBte Verstellung aller produktions- 
notwendigen Maschinenkomponenten ermoglicht erst 
den Wechsel der Druckproduktion wahrend des Maschi- 
nenlauts. Die Maschine muB dazu nicht mehr angehal- 
ten werden. 

Die automatische Verstellung einzelner Maschi- 
nenkomponenten ist im Stand der Technik grundsatzlich 
bekannt. Einen verstellbaren Rollenwechsler lehrt bei- 
spielsweise die US-PS 3326487, einen fliegenden Plat- 
tenwechsel lehrt die DE 35 10 822 C1, und ein Falzap- 
parat mit verstellbarer Falzklappe ist aus der DE 42 15 
911 A1 bekannt. 

Indem die erfindungsgemaBe Druckmaschine ei- 
nen Rollenwechsler aufweist, der unterschiedlich breite 
Bedruckstoffbahnen aufnehmen kann und die nachge- 
ordneten Maschinenkomponenten, insbesondere die 
Druckzylinder und der Falzapparat, entsprechend an- 
paBbar sind, eignet sich die Druckmaschine in beson- 
derer Weise zur vollautomatischen Umstellung wahrend 
der Produktion des ersten Druckprodukts aul die Pro- 
duktion eines zweiten Druckprodukts mit demgegen- 
uber verandertem Seitenumfang. 

Indem die Bedruckstoffbahn durch mehr Druckstel- 
len hindurchgefuhrt wird als fur eine aktuelle Produktion 
erforderlich sind, konnen bei einer Produktbnsumstel- 
lung bislang nicht genutzte Druckstellen in Betrieb ge- 
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nommen werden, wahrend fur eine neue Produktion 
nicht mehr erforderliche Druckstellen auBer Betrieb ge- 
setzt werden. Als Druckstellen werden hierbei diejeni- 
gen Orte der Druckmaschine bezeichnet, an denen eine 

5 Bedruckstoffbahn bedruckt werden kann oder konnte. 
Die Bedruckstoffbahn ist deshalb so durch die Druck- 
maschine zu fuhren, daB fur eine aktuelle Produktion 
nicht bendtigte Druckstellen bei Bedarf zugeschaltet 
und dementsprechend andere Druckstellen, die nach 

10 Umstellung fur die neue Produktion nicht benotigt wer- 
den, abgeschaltet werden konnen. 

Eine besonders fur die Zwecke der vorliegenden 
Erfindung geeignete Anordnung von Druck- und Form- 
bzw. Plattenzylindern wird in der nicht vorveroffentlich- 

15 ten deutschen Patentanmeldung P 44 05 658.3 offen- 
bart. Es handett sich dabei um direkt angetriebene Zy- 
lindergruppen. Diese Zylindergruppen umfassen zu- 
mindest einen Druckzylinder und einen Plattenzylinder. 
Die Druck- und Plattenzylinder sind paarweise mecha- 

20 nisch miteinander gekoppelt und werden von einem ei- 
genen Antriebsmotor mechanisch unabhangig von an- 
deren gleichartig gebildeten Zylindergruppen angetrie- 
ben. Dieses Konzept der paarweisen Zusammenfas- 
sung von Zylindern ermoglicht die flexible Zu- und Ab- 

25 schattung der Zylindergruppen wahrend des laufenden 
Betriebs der Druckmaschine. Die Registerung neu zu- 
geschalteter Zylindergruppen beim Produktionswech- 
sel erfolgt nicht uber eine mechanische Langswelle, 
sondern uber eine entsprechende elektronische Steue- 

30 rung, was fur die Zwecke der Erfindung von besonde- 
rem Vorteil ist. 

Die direkt angetriebenen Zylindergruppen konnen 
gegen einen gemeinsamen Gegendruckzylinder oder 
jeweils gegen eine andere direkt angetriebene Zylinder- 

35 gruppe angestellt werden, um auf diese Weise die fle- 
xible Druckstellenbildung zu ermoglichen. 

Besonders bevorzugt ist die paarweise Anordnung 
zweier direkt angetriebener Zylindergruppen symme- 
trisch zu beiden Seiten einer zwischen den Druckzylin- 

40 dern der beiden Gruppen hindurchlaufenden Bedruck- 
stoffbahn. Eine Mehrzahl solcher Zylindergruppenpaa- 
re bildet einen Druckturm der erfindungsgemaBen 
Druckmaschine. Fur einen Vierfarben-Zeitungsdruck 
werden beispielsweise vier Paare von solchen Zylinder- 

45 gruppen benotigt. Um die Umstellung wahrend des Ma- 
schinenlauts zu bewerkstelligen, weist die Druckma- 
schine erfindungsgemaB zusatzliche Zylindergruppen- 
paare auf, die fur eine einzige Produktion nicht notwen- 
dig waren. Die Bedruckstoffbahn wird durch alle Zylin- 

50 dergruppenpaare hindurchgefuhrt. Dabei sind standig, 
von Produktion zu Produktion unterschiedliche, Zylin- 
dergruppenpaare in Funktion, wahrend sich andere Zy- 
lindergruppenpaare auBer Funktion befinden. Die Ma- 
sch in en kon figuration laBt sich dann flexibel andem, in- 

55 dem bei der vorhergehenden Produktion benotigte Zy- 
lindergruppenpaare auBer Funktion gesetzt und dafur 
entsprechend dem neuen Druckprodukt vorgerustete 
Zylindergruppenpaare in Betrieb genommen werden. 
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Neben dem schnellen, zeitsparenden Produktions- 
wechsel kann die durch den Produktionswechsel verur- 
sachte Makulaturgeringer als bei bekannten Maschinen 
gehalten werden. 

Bevorzugte AusfOhrungsbeispiele der Erfindung 
werden nachfolgend anhand der Figuren beschrieben. 
Dabei werden weitere Merkmate und Vorteile der Erfin- 
dung offenbart. Es zeigen: 

Fig. 1 eine Druckstelle mit zwei Zylindergruppen, 

Fig. 2 eine Druckmaschine mit DrucktOrmen, die je- 
weils durch mehrere Zylindergruppen nach 
Fig. 1 gebildet werden, 

Fig. 3 eine Druckmaschine mit DrucktOrmen, deren 
Druckstellen durch Zylindergruppen und die- 
sen zugeordneten Zentralzylindern gebildet 
werden und 

Fig. 4 eine weitere Druckmaschine mit Drucktur- 
men, deren Druckstellen durch Paare von Zy- 
lindergruppen gebildet werden. 

Bei einer in Fig. 1 dargestellten Druckstelle 7 wird 
eine zu bedruckende Papierbahn 1 zwischen den bei- 
den einander gegenOberliegenden Gummituchzylin- 
dern 2 - ihrer Funktion wegen auch Druckzylinder 2 ge- 
nannt - zweier Zylindergruppen 10 hindurchgefuhrt. Die 
beiden Zylindergruppen 10 werden jeweils durch den 
Druckzylinder 2 und einen zugeordneten Plattenzylin- 
der 3 gebildet, die fur den gemeinsamen Direktantrieb 
mechanisch miteinander gekoppelt sind. Die mechani- 
sche Kopplung wird schematisch durch einen Verbin- 
dungsstrich zwischen den Mittelpunkten der beiden Zy- 
linder 2 und 3 angedeutet. 

Im AusfOhrungsbeispiel werden jeweils die Druck- 
zylinder 2 jeder Zylindergruppe 10 durch einen Dreh- 
strommotor 5 angetrieben. Die Konfigu ration entspre- 
chend der Fig. 1, bei der jeweils nur ein Druckzylinder 
2 und ein Plattenzylinder 3 durch eine mechanische 
Kopplung zu einer Zylindergruppe 10 zusammengefaftt 
sind, zeichnet sich durch ihre einfache Bauweise und 
den hochstmoglichen Grad an Konfigu rationsfreiheit bei 
der Bildung von Druckstellen bzw. Druckstellengruppen 
aus. Die derart ausgebildeten Zylindergruppen 10 sind 
wegen ihres Direktantriebs auch in besonderer Weise 
zur Bildung wechselnder Druckstellen geeignet. 

In Fig. 2 ist ein erstes AusfOhrungsbeispiel einer er- 
findungsgemaften Rollenrotationsdruckmaschine, de- 
ren Druckstellen durch Paare von Zylindergruppen 10 
nach Fig. 1 gebildet werden, dargestellt. Von einer Rolle 
11 eines Rollenwechslers 13 wird eine Bedruckstoff- 
bahn 1 abgewickelt und lauft bei einer ersten Druckstel- 
le 7 in einen Druckturm 30 ein. Der als 12er-Turm aus- 
gebildete Druckturm 30 weistsechs Paare von Zylinder- 
gruppen 10 auf, deren Druckzylinder 2 jeweils zur Bil- 
dung einer Druckstelle 7 gegeneinander angestellt wer- 
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den konnen. Im dargestellten Betriebszustand der 
Druckmaschine bilden die vier ersten Paare der Zylin- 
dergruppen 10 des Druckturms 30 jeweils eine Druck- 
stelle 7, so daft die Bedruckstoffbahn 1 vor- und ruck- 

s seitig im Vierfarbendruck bedruckt wird. Desweiteren 
lauft die Bedruckstoffbahn 1 zwischen zwei Paaren von 
Druckzylindern 2 hindurch, die sich nicht in ihrer An- 
druckstellung befinden. Die Druckzylinder 2 dieser bei- 
den letztgenannten Druckstellen sind dementspre- 

10 chend gestrichert gezeichnet. 

Die Zylindergruppen 10 sind paarweise in der Form 
eines auf recht oder auf dem Kopf stehenden "V" ange- 
ordnet, wobei Ober einem auf dem Kopf stehenden "V 
jeweils ein aufrecht stehendes "V" angeordnet ist. Zwei 

is paare von Zylindergruppen bilden dadurch eine BrOk- 
kenform bzw. die Form eines liegenden "H". Dies hat 
den Vorteil, daft die durch zwei benachbarte Paare von 
Zylindergruppen gebildeten Druckstellen nahe beiein- 
ander liegen, wodurch der Fan-Out -Effekt gering gehal- 

20 ten werden kann, da eindringender Feuchtigkeit zwi- 
schen den Druckstellen wenig Zeit zum Eindiffundieren 
bleibt. 

Eine weitere Bedruckstoffbahn 1 von einem weite- 
ren Rollenwechsler 13 durchlauft einen zweiten Druck- 

25 turm 40, der im Ausfuhrungsbeispiels als Achter-Druck- 
turm ausgebildet ist. Die in den beiden Druckturmen 30 
und 40 bedruckten Bahnen 1 werden durch einen Ma- 
schinenOberbau und Ober Wendestangen in einen 
Falztrichter 21 eines Falzapparats 20 gefuhrt. 

30 Zur Produktionsumstellung, beispielsweise von ei- 
nem ersten Druckprodukt auf ein zweites Druckprodukt 
mit geringerem Seitenumfang, wird eine neue Papier- 
rolle, die eine geringere Breite als die vorhergehende 
Papierrolle besitzt, in einen der beiden Rollenwechsler 

35 13 der DrucktOrme 30 bzw. 40 oder in beide Rollen- 
wechsler 13 eingespannt. Der Rollenwechsel erfolgt in 
bekannter Weise voilautomatisch. 

Zum Wechsel einer Farbe oder des Inhalts eines 
Druckprodukts wird eine neue Druckstelle 7 durch die 

40 bislang nicht gegeneinander angestellten Druckzylinder 
2 eines der beiden oberen Zylindergruppenpaare des 
Druckturms 30 und/oder des Druckturms 40 gebildet. 
Entsprechend wird eines der bislang in Funktion befind- 
lichen Zylindergruppenpaare im unteren Teil des Druck- 

45 turms 30 bzw. des Druckturms 40 aufter Funktion ge- 
setzt, indem die entsprechenden Zylindergruppen 10 
voneinander weggeschwenkt werden. 

Der Falzapparat 20 wird bei der Umstellung der 
Druckproduktion auf ein neues Druckprodukt mit veran- 

50 dertem Seitenumfang entsprechend verstellt Dazu wird 
der Abstand zwischen den Rollen von nicht dargestell- 
ten, dem Falztrichter 21 nachgeordneten Rollenpaaren 
verstellt und so dem veranderten Seitenumfang des 
neuen Druckprodukts angepaftt. 

55 in Fig. 3 ist eine alternative Ausf Ohrungsform einer 
Druckmaschine dargestellt, bei der jeweils vier direkt 
angetriebene Zylindergruppen 10 gegen einen zentra- 
len Gegenzylinder 6 anstellbar sind. Dargestellt sind 
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zwei Druckturme 30 und 40 mit jeweils zwei derart ge- 
bildeten Zylindereinheiten. Die Bahn 1 durchlautt hinter- 
einander beide Druckeinheiten beider Druckturme 30 
und 40 und lauft danach in den Falzapparat 20 ein. In 
diesem Ausfuhrungsbeispiel sind samtliche Zylinder- 
gruppen 10 des einen Druckturms 40 von ihrem zuge- 
ordneten Gegendruckzylinder 6 weggeschwenkt, wah- 
rend die Zylindergruppen 10 des anderen Druckturms 
30 sich in ihrer Andruckstellung befinden. Beim Produk- 
tionswechse! kann dementsprechend der Druckturm 40 
in Betrieb und der Druckturm 30 auBer Betrieb gesetzt 
werden. Durch die spiegelbildlich gleiche Ausfuhrung 
beider Druckturme 30 und 40 kdnnen samtliche Para- 
meter, atle Farben und der Druckinhalt, verandert wer- 
den. Es sind jedoch auch andere Betriebsstellungen 
denkbar, bei denen grundsatzlich beliebige Zylinder- 
gruppen 10 an ihren jeweiligen zugeordneten Gegen- 
druckzylinder 6 angeteitt sind. 

Fig. 4 zeigt eine weitere Alternative zur Bildung von 
Druckstellen 7. Dabei wird eine Druckstelle 7 jeweils 
durch ein Paar doppelt starker Druckzylinder 2 gebildet, 
die zusammen mit jeweils zwei zugeordneten Platten- 
zylindern 3 eine direkt angetriebene Zylindergruppe 10 
biiden. Imdargesteliten Betriebszustand sind jeweils die 
beiden oberen Paare von Zylindergruppen 10 der bei- 
den Druckturme 30 und 40 auBer Funktion. Im Ausfuh- 
rungsbeispiel werden dazu die Plattenzylinder 3 von ih- 
rem Druckzylinder 2 weggeschwenkt. 

Um den NON-STOP-Produktionswechsel zu ge- 
wahrleisten, wird ein Zweibreitenrollenwechsler vorge- 
schlagen, bei dem zum einen die entsprechenden Zen- 
trumsantriebe zur Schonung der Hulsen auf ein be- 
stimmtes Grenzdrehmoment ausgelegt werden. 

Zum anderen soil dem Umstand Rechnung getra- 
gen werden, daB Rollenwechsler mit geteilten Rollenar- 
men maximale Papierrollenbreite aufnehmen konnen, 
des ofteren jedoch mit Papierrollen von reduzierter Brei- 
te bestuckt sind. Der Rollenwechsler berechnet nun auf- 
grund der vorgegebenen Daten den Grenzrollendurch- 
messer (GD), der aufgrund des Grenzdrehmoments 
und unter Nothaltbedingungen noch uber den Zen- 
trumsantrieb gebremst werden kann. 

Weiter berechnet der Rollenwechsler bereits vor, 
aber auch wahrend der Produktion aufgrund der Soll/lst- 
Differenz der AuflagengroBe den Rollenbedarf in Lauf- 
meter, den er erstmals vor Produktionsbeginn und spa- 
ter aktualisiert an die automatisierte Papierrollenverar- 
beitungsanlage Obermittelt. Die automatisierte Papier- 
rollenverarbeitungsanlage holt aus dem Rollenzwi- 
schenlager, die Papierrollen, die bei Produktionsende 
respektive Produktionsumstellung, unter Berucksichti- 
gung einer gewissen Reserve, einen optimalen Restrol- 
lendurchmesser (RD) ergeben. 

Der Rollenwechsler fuhrt die Produktionsumstel- 
lung fliegend aus, wenn die Bedingung RD < GD erfOllt 
ist. 

Auch bei Versorgung der Rollenwechsler uber ein 
einfaches Handtransportsystem mit Schiebebuhne be- 


steht die Moglichkeit, den auf die laufende Produktion 
bezogene Rollenbedarf anzugeben, damit die ablauf en- 
de Papierroile zum Zeitpunkt der Produktionsumstel- 
lung letztendlich einen Papierrollendurchmesser auf- 
s weist, der kleiner als der berechnete Grenzdurchmes- 
ser fur den Zentrumsantrieb ist. Die fur die fliegende 
Produktionsumstellung benotigte neue Rollenbreite 
kann ebenfalls angezeigt werden. 

Aus der noch nicht veroffentlichten deutschen Pa- 
10 tentanmeldung P 44 1 3 663 sind Verfahren und Klebe- 
mittel zum Herstellen einer Splice-Stelle bei einer ab- 
laufenden Bedruckstoffbahn mit dem Bahnwickelan- 
fang eines Ersatz-Bedruckstoffbahnwickels bekannt, 
das fur den Einsatz beimfliegenden Breitenwechsel be- 
15 reits optimiert und besonders geeignet ist. Der Vorteil 
des dort beschriebenen Verfahren zum Herstellen einer 
Splice-Stelle liegt darin, daft sich die Splice-Stelle vom 
Aufbau her bereits in einzelne Teilbahnen aufteilt und 
so fur den automatischen Umklebevorgang beim flie- 
20 genden Rollenbreitenwechsel besonders geeignet ist. 

Besonders geeignet ist ein Falzapparat mil Kompo- 
nenten, die in Abhangigkeit von der Anzahl der Bedruck- 
stoffbahnen automatisch und im Lauf verstellbar sind. 
Insbesondere sind dies die verstellbare Falzklappe, die 
25 unterschiedliche Anstellung der Zugwalzen, die Uber- 
falz-Verstellung, die Expansion des Sammelzylinders 
sowie die Verstellung der Punkturabgabeverschiebung. 

Eine bevorzugte Steuerung zur Rollen rotation fur 
die NONSTOP-Produktion von unterschiedlichen 
30 Druckprodukten ist wie folgt aufgebaut: 

Der Ablauf eines °nonstop D -Produktionswechsels 
erfolgt in 5 Phasen: 

Produktionsphase im Lauf vor dem Wechsel 
35 - Vorbereitungsphase im Lauf 
Ubergangsphase im Lauf 
Aktivierungsphase im Lauf 
Aktivierungsphase im Lauf nach dem Wechsel 

40 Die Steuerung unterstutzt eine dynamisch umstell- 
bare bahnorientierte Bahnuberwachungsvorrichtung, 
die mit den Produktionsbeschreibungsdatensatzen (al- 
te/neue) pro Bahn eine Bahnbreiten- oder Lageveran- 
derung zulaBt. Die Umstellung ist so gelost, daB jede 

45 Bahn in sich durch Streckenuberwachung zwischen den 
Bahnuberwachungsorganen nieohne RiBuberwachung 
gelassen wird; nur die einzelplattenbreiten Bahnanteile 
in der Ablauf richtung mussen dabei in einem minimalen 
Zeitfenster deaktiviert und wieder aktiviert werden. Die 

50 Bahnbreitenveranderung schlieBt die Moglichkeit ein, 
daB ganze Bahnen im Lauf ausgezogen werden kon- 
nen. 

Die Steuerung unterstutzt die simultane Aufnahme 
von zwei Produktionsbeschreibungs-Datensatzen (al- 
55 te/neue) sowie zwei Voreinstellungsdatensatzen (al- 
te/neue), damit die Vorbereitungsphase, Ubergangs- 
phase und die Aktivierungsphase des Produktions- 
wechsels im Lauf mit den damit verbundenen Daten ver- 
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sorgt werden konnen. Der Produktionswechsel kann si- 
multan mehrere Bahnen betreffen. 

Die Steuerung unterstutzt die zu den vbrberei- 
tungsphasen, Ubergangsphasen und Aktivierungspha- 
sen der Produktionswechsel im Lauf benotigten Funk- 
tionen, Automatismen, Bedienungen, Anzeigen und 
Quittierungen. 

Die Steuerung unterstutzt Rollenwechslervorrich- 
tungen, die im Lauf fahig sind Bahnen mit unterschied- 
lichen Breiten oder Positionstage umzukleben. Das Ab- 
schneiden ohne Umklebung wird auch unterstutzt. 

Die Steuerung unterstutzt Falzvorrichtungen, die im 
Lauf fahig sind unstetige Veranderungen von Zeitungs- 
seitenzahlen aufzunehmen. 

Die Steuerung unterstutzt das Zu- oder/und Weg- 
schalten im Lauf von Druckwerken (PCU). 

Die Steuerung unterstutzt die gegebenenfalls auto- 
matische Maschinengeschwindigkeitsanpassung, die 
fur eine bestimmte Prod uktion/Produkt ions umsteilung 
benotigt oder gewunscht wird. 

Die Steuerung unterstutzt in der Vorbereitungspha- 
se der Produktionsumstellung im Lauf z.B. folgende be- 
diente oder/und automatisierte Handlungen: 

Datenbeschickung von den verschiedenen Steue- 
rungen der Anlagenteile wie Rollenwechsler, 
Druckeinheiten, Falz, Leitstande, Positionniersy- 
steme, Uberbau, Hilfsbetriebe, Farb- & Wasserver- 
sorgungen, Fan-Out Kompensationsvorrichtungen, 
Energieverwaltung und Uberwachungssysteme. 

Waschen, Farbbeschickung, Plattenmontage, Vor- 
einstellung und Voreinfarben der Druckwerke, die 
wahrend der Uebergangsphase zugeschaltet wer- 
den. 

Beschicken der betroffenen Rollenwechsler mit 
Rollen der gewunschten Breiten Lagen und Durch- 
messem, bestuckt mit den benotigten Umklebespit- 
zen. 

Wenn benotigt, Anpassen der Maschinenge- 
schwindigkeit fur die Produktionsumstellung 
oder/und der Folgeproduktion. 

Hochfahren und Synch ronisieren der neuen Rollen, 
so daG ihre Umfangsgeschwindigkeiten den Ge- 
schwindigkeiten der ablaufenden Bahnen ange- 
paBt werden. 

Ausschalten der Fan-Out Kompensations- und 
Bi Id regie rvorrichtun gen. 

Ausschalten der Seitenkantenpositionsregelun- 
gen. 

Wegschaltsequenzen der nicht mehr benotigten 
Druckwerke (PCU). 
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Wenn benotigt, Zustellung im Lauf der Langs- 
schneidevorrichtungen, die von der Bahnbreite 
oder/und Bahnlage, von der Zeitungsstruktur ab- 
hangig sind. 

5 

Auslosung der Produktionsubergangsphase im 
Lauf. 

Die Steuerung unterstutzt in der Clbergangsphase 
10 der Produktionsumstellung im Lauf z.B. folgende be- 
diente oder/und automatisierte Handlungen: 

Auslosen der Umklebevorgange bei Rollenwechs- 
lern. 

75 

Auslosen der pro Bahn in der Laufrichtung sequen- 
tiellen Ubernahme der Papierbreiten- oder Papier- 
lagen-Veranderung des PapierbahnOberwa- 
chungssystems. 

20 

Umsteilung der Falzapparat-Stellglieder im Lauf, 
die von der Seitenzahl oder/und der Zeitungsstruk- 
tur abhangig sind (z.B. Einzugwalzen, Klappen- 
mauloffnung, Uberfalz, Expansion des Sammelzy- 
25 Under, Falzwalzen, Schaufelrad, Punkturlage, usw. 

Umsteilung der Bahnleitstellglieder, die von der Sei- 
tenzahl oder/und der Zeitungsstruktur abhangig 
sind, z.B. Tnchterneigung, im Lauf. 

30 

Umsteilung im Lauf der Bahnzugsstellglieder, die 
von der Bahnbreite oder/und Bahnlage oder/und 
Papierqualitat abhangig sind, z.B. Vorspannwerke, 
Auszugswerke, sonstige Zugvorrichtungen. 

35 

Umsteilung der Fan-Out Kompensations- und Bild- 
reglervorrichtungen. 

Umsteilung der Seitenkantenpositionsregelungen. 

40 

Auslosung der Aktivierungsphase im Lauf. 

Die Steuerung unterstutzt in der Aktivierungsphase 
der Produktionsumstellung im Lauf 
45 z.B. folgende bediente oder/und automatisierte 
Handlungen: 

Einschalten der Seitenkantenpositionsregelungen. 

so - Abbremsequenzen der abgelosten Rollen auf den 
Rollenwechslern. 

Zuschaltsequenzen der neu benotigten Druckwer- 
ke. (PCU) 

55 

Wenn benotigt, Wegstellung im Lauf der Langs- 
schneidevorrichtungen, die von der Bahnbreite 
oder/und Bahnlage, von der Zeitungsstruktur ab- 
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hangig sind. 

Einschalten der Fan-Out Kompensations- und Bild- 
reglervorrichtungen. 

An- Oder Wegstellung der nicht mehr oder neu be- 
notigten Bahnandruckrollen. 

Wenn benotigt, Anpassen der Maschinenge- 
schwindigkeit fur die neue Produktion. 

Meldung Status Aktivierungsphase im Lauf been- 
det. 

Zur Verhinderungdes FAN-OUT-Effekts wirdvorge- 
schlagen, die Bahnbreitenveranderung an verschiede- 
nen Orten mit geeigneten Sensoren zu erfassen, insbe- 
sondere von Druckstelle zu Druckstelle oder am Ein- 
und Ausgang einer Druckeinheit. Die Differenz der bei- 
den Werte wird zur Bildung eines Signals fur den ent- 
sprechenden Bahnzug verwendet, der zur Kompensa- 
tion am Vorspann- und/oder Auszugwerk eingestellt 
wird. 

Bei einer weitere Losung zur Verhinderung des 
FAN-OUT-Effekts im Fortdruck wird vorgeschlagen, 
daB am Eingang und am Ausgang einer Druckeinheit je 
eine Bahnumschlingungswalze angeordnet ist, welche 
je mit einem Positionsgeber versehen ist. Durch das 
Vergleichen der Phasenlage der beiden Umschlin- 
gungswalzen, insbesondere bei einer Geschwindig- 
keitsveranderung bildet sich wiederum ein Wert der zur 
Kompensation der Bahnbreitenveranderung mitteis An- 
passen der Zugspannung verwendet werden kann. Als 
Umschlingungswalzen eignen sich sehr griffige und 
trotzdem farbabweisende Walzenkorper aus CFK-Ma- 
terial. 

Der FAN-OUT-Effekt wird im Druck mitteis geeignet 
aut der Bedruckstoffbahn angebrachter Druckmarken 
oder anhand der Bahn- oder Satzspiegelkanten erfaBt. 

Die Abstande der Druckmarken - in Langsrichtung 
und gegebenenfalls auch in Querrichtung - werden 
standig erfaBt und zur Ermittlung eines Kompensations- 
signals mit den Sollwerten verglichen. tn Abhangigkeit 
von der Abweichung der erfaGten Daten wird der Bahn- 
spannungssollwert beim Einzugswerk unter Beruck- 
sichtigung von Bahnspannungsgrenzwerten angepaBt. 
Gegebenenfalls werden die Geschwindigkeitssollwerte 
weiterer Zugorgane entlang des Bahnwegs ausgegli- 
chen. 


Patentanspruche 

1. Rollenrotationsdruckmaschine 

mit einem verstellbaren Rollenwechsler (13) 
zur Aufnahme von Bedruckstoffbahnen (1 ) mit 
unterschiedlichen Breiten, 


mit in einem Druckwerk aneinander anstellba- 
ren Druckzylindern (2) zur Bildung von Druck- 
stellen und 

mit einem verstellbaren Falzapparat (20), 

s wobei 

die Breite des Rollenwechslers (13), die Stel- 
lung der Druckzylinder (2) und Komponenten 
des Falzapparats (20) zum Umstellen der Pro- 
duktion von einem ersten Druckprodukt auf ein 

10 zweites Druckprodukt wahrend des Maschi- 

nenlaufs automatisch und aufeinander abge- 
stimmt verstellt werden. 

2. Rollenrotationsdruckmaschine nach Anspruch 1, 
is dadurch gekennzeichnet, daB die Verstellung in 
Abhangigkeit von der veranderten Seitenzahl 
und/oder Seiteninhalt und/oder Seitenanordnung 
vom ersten zum zweiten Druckprodukt erfolgt. 

20 3. Rotationsdruckmaschine nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Bedruckstoff- 
bahn (1) durch mehr Druckstellen hindurchgefuhrt 
wird als fur eine aktuelle Produktion erforderlich 
sind. 

25 

4. Rollenrotationsdruckmaschine nach einem der vor- 
hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Druckzylinder (2) und Plattenzylinder 
(3) der Rotationsdruckmaschine paarweise durch 

30 mechanische Kopplung fOr ihren Antrieb zu Zylin- 
dergruppen (10) zusammengefaBt sind, und daB 
jeweils eine derart gebildete Zylindergruppe (10) 
von einem eigenen Antriebsmotor (5) angetrieben 
wird. 

35 

5. Rotationsdruckmaschine nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB zum Wechsel der 
Produktion bei standig durch die Druckstellen hin- 
durchlaufender Bedruckstoffbahn (1) einzelneZlin- 

40 dergruppen (10) an- und andere Zylindergruppen 
(10) einzeln oder miteinander abstellbar sind. 

6. Rotationsdruckmaschine nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB mehrere direkt ange- 

45 triebene Zylindergruppen (10) einzeln oder mitein- 
ander gegen einen gemeinsamen Gegendruckzy- 
linder (4) eine Druckstelle bildend anstellbar sind. 

7. Rotationsdruckmaschine nach Anspruch 6, 
so dadurch gekennzeichnet, daB der Gegendruckzy- 

linder (4) mit einem eigenen Antriebsmotor (5) ver- 
sehen ist. 

8. Rotationsdruckmaschine nach einem der Anspru- 
55 che 4 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB mehrere 

Zylindergruppen (10) zwei Zentralzylindern (6) 
zugeordnet sind, die mit je einem eigenen Antriebs- 
motor (5) versehen sind. 


6 
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9. Rollenrotationsdruckfnaschine nach einem der 
Anspruche 4 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daG 
die Zylindergruppe (10) einen doppeft groBen 
Druckzylinder (2) mit zwei zugeordneten Plattenzy- 
lindern (3) aufweist, wobei die Plattenzy Under (3) s 
einzeln Oder gemeinsam gegenuber dem Druckzy- 
linder an- und abstellbar sind. 

10. Rotationsdruckmaschine nach Anspruch 4, 
dadurch gekennzeichnet, daG die Druckzylinder (2) 10 
zweier direkt angetriebener Zylindergruppen (10) 
jeweils eine Druckstelle bildend gegeneinander 
anstellbar sind. 

1 1 . Rollenrotatbnsdruckmaschine nach einem der vor- is 
hergehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, daG Komponenten eines Falzapparats (20), 
insbesondere eine Falzklappenoffnung, Zugwal- 
zen, eine Uberfalz-Verstellung und eine Expansion 
eines Sammlzylinders, in Abhangigkeit von der ver- 20 
anderten Seitenzahl des Druckprodukts verstellbar 

ist. 

12. Rotationsdruckmaschine nach einem der Anspru- 
che 4 bis 11, dadurch gekennzeichnet, da(3 die 25 
Zylindergruppen (10) abwechselnd ubereinander 
angeordnete U- und N-formige Druckstellen bilden. 

13. Rotationsdruckmaschine nach einem der Anspru- 
che 4 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daG die 30 
Zylindergruppen (10) zumindest einen 10er- Oder 
12er- Druckturm (30) bilden. 

14. Rotationsdruckmaschine nach einem dervorherge- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daG 35 
zur Verhinderung des FAN-OUT-Effekts eine Bahn- 
breitenveranderung an verschiedenen Orten, ins- 
besondere von Druckstelle zu Druckstelle oder am 
Ein- und Ausgang einer Druckeinheit, mit Sensoren 
erfaGt und eine Differenz der beiden Werte zur Bil- 40 
dung eines Signals zur Kompensatton des Bahn- 
zugs verwendet wird. 

15. Rotationsdruckmaschine nach Anspruch 14, 
dadurch gekennzeichnet, daG am Eingang und am 
Ausgang einer Druckeinheit je eine Bahnumschlin- 
gungswalze angeordnet ist, die je mit einem Positi- 
onsgeber versehen ist, deren Werte zur Bildung 
eines Signals zur Kompensation des Bahnzugs ver- 
wendet werden. so 

16. Rotationsdruckmaschine nach Anspruch 14 oder 
15, dadurch gekennzeichnet, daG auf der FAN- 
OUT-Effekt mittels auf der Bedruckstoffbahn (1) 
angebrachter Druckmarken oder anhand der Bahn- ss 
oder Satzspiegelkanten erfaGt wird. 
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